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INTRODUCTION 
 
Dans le cadre du programme Erasmus entre l’Universitat Politècnica de Catalunya, à 
Barcelone, et l’Université de Valenciennes et du Hainaut Cambrésis, il m’a été demandé de 
réaliser un stage de fin d’études d’une durée de 20 semaines minimum. 
 
Ce rapport présente le stage que j’ai effectué dans la société Agrati France à Vieux Condé 
de début mars jusqu’à la première semaine d’août. 
 
Agrati France est le leader français des systèmes de fixation et se trouve parmi les 
principaux marchés des systèmes de fixations, le premier d'entre tous est l'automobile, qui 
demande à la fois des réductions de coûts et des améliorations techniques au produit final. 
Agrati France est capable de répondre en termes de fixations les plus complexes y compris 
pour les applications les plus exigeantes sur véhicules industriels et commerciaux. 
 
Mon stage s’est déroulé dans le service logistique de l’usine de Vieux Condé où j’ai pu 
découvrir l’organisation et la vie dans l’entreprise.  L’objectif a été d’améliorer la gestion des 
stocks en cours. 
 
Au cours de ce rapport, je vais présenter la société Agrati Group, l’usine de Vieux Condé et 
ma fonction dans celle-ci aussi bien que mes tâches, les problèmes rencontrés et leurs 
résolutions. 
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PRESENTATION DE L’ENTREPRISE ET DE L’USINE 
 
AGRATI a été créée en Italie en 1939. Au début c’était une petite société familial mécanique 
spécialisée dans les fixations qui au cours des années est devenu une entreprise 
internationale. Le projet de l’entreprise est le développement en partenariat avec les clients 
de solutions d’assemblage innovantes. Le but principal est donc la satisfaction du client. 
Pour cela l’entreprise  est toujours à l’écoute de ces derniers en leur proposant des produits 
de qualité, respectueux de l’environnement et fabriqués par des procédés et moyens 
technologiques à la pointe du progrès : en tout pouvant livrer dans le monde entier. 
 
Aujourd’hui le groupe comporte 5 sociétés, 9 sites de production (5 en Italie, 3 en France et 
1 en Chine) et 4 sites de distribution (2 en Italie, 1 en France et 1 en Allemagne). Les figures 
ci-dessous montrent la localisation des sites d’AGRATI en France : 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
L’usine de Vieux Condé a été créée en 1828 par Ferdinand Dervaux mais néanmoins, au fil 
des années elle a changée plusieurs fois de propriétaire. Nous pouvons voir les différents 
propriétaires dans le tableau ci-dessous : 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Figure 1 : Sites Agrati en France 
1828 : Création du site de Vieux Condé par F. Dervaux 
1954 : SIMCA 
1970 : Chrysler 
1980 : Peugeot 
1990 : Valois Industries 
1996 : Textron Indstries 
2006 : Acument 
2010 : AGRATI France  
2011 : Mise en place d’une plateforme logistique HUB, rénovation de 
          l’usine et installation du siège social Agrati France 
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Figure 3 : Graphique de Evolution des ventes commerciales en M€ 
d’Agrati Vieux Condé  
Actuellement AGRATI Vieux-Condé est le siège administratif et social d’AGRATI France et 
elle fabrique des pièces nobles pour l'industrie automobile avec une capacité de production 
de 15.000 tonnes de fixations par an (10% de la capacité globale du groupe AGRATI). 
L’usine a une superficie de 88.000 m² dont 55.000 m² sont couverts. AGRATI Vieux-Condé 
rassemble près de 325 employés.  
L’organigramme de l’usine Vieux-Condé est le suivant et ma place dans l’entreprise est 
signalée en bleu. 
 
 
 
 
 
Les deux figures suivantes montrent les chiffres clés de ventes et les clients du site de Vieux 
Condé : 
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Figure 2 : Organigramme Vieux-Condé  
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Figure 4 : Répartition des clients d’Agrati Vieux Condé 
Figure 5 : Répartition chiffre d’affaires par pays livraison 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Et ci-dessous la répartition du chiffre d’affaires par pays de livraison : 
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Figure 6 : Pièces produites à Vieux Condé 
Produits fabriqués à Vieux Condé 
 
Les produits fabriqués par la société sont des vis de moteur, des pièces et vis de train et 
châssis ainsi que d’autres pièces spéciales telles que des fixations de ceinture ou des vis de 
siège. L’usine produit plus de 200 références différentes et ci-dessous nous pouvons voir 
une distribution générale des pièces produites. 
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Traitement thermique 
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Traitement de surface 
Transfert HUB 
Figure 7 : Processus de fabrication dans le site AGRATI Vieux Condé 
Processus de fabrication   
 
L’usine de Vieux Condé produit les pièces avec 6 processus différents, dont  le schéma et 
détails sont décris ci-dessous. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Explication des processus de l’usine : 
 
 
1. Réception des matières premières et préparation 
 
a) Décapage  
 
Le décapage est une opération qui supprime les produits éventuels, comme les produits anti- 
corrosion ou les produits chimiques en utilisant des solutions d'acide ou du grenaillage. 
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b) Tréfilage  
 
Cette étape permet de calibrer parfaitement le diamètre extérieur du fil sur toute la longueur 
de la bobine. Le tréfilage est fait directement près de la machine de frappe, cela s’appelle du 
tréfilage en ligne, c’est inclut dans la production, et non une étape à part. 
 
 
2. Frappe 
 
La frappe à froid est un processus de forgeage à haute vitesse qui, à partir d’un fil en bobine, 
permet de créer des pièces par déformation du métal. Le fil est frappé entre différents 
poinçons et matrices, sur plusieurs postes successifs, afin d’obtenir les formes et dimensions 
souhaitées. La frappe à froid apporte une résistance à la fatigue accrue grâce au fibrage 
continu, les caractéristiques mécaniques augmentées par l'écrouissage, la précision 
dimensionnelle et régularité de l'état de surface sont très bonnes et elle permet une haute 
productivité et une économie de matière. 
 
 
3. Traitement thermique 
 
Le traitement thermique, permet de garantir les différentes caractéristiques mécaniques de la 
classe de résistance souhaitée. Ce traitement thermique est composé de 2 phases, la 
trempe et le revenu, grâce au four à passage. Les deux phases se déroulent en continu, 
sans interruption du flux.  
 
Le site de Vieux Condé est équipé de 2 chaines de Traitement THermique (d’où le nom, 
secteur TTH), qui peuvent passer 1,5 tonnes de pièces / heure chacun. 
 
Le traitement thermique est chargé du chauffage de la pièce. En chauffant la pièce et en la 
refroidissant brutalement, on modifie la structure moléculaire ainsi que ses propriétés 
physiques. Ce traitement a pour but d’améliorer la pièce, et d’accroitre sa résistance en 
traction ou cisaillement. 
 
Chaque four à passage est contrôlé en temps réel sur les paramètres suivants: 
Température- Atmosphère - Vitesse de la bande – Poids de charge – Fin de lot 
 
Fonctionnement du TTH : 
 
- Convoyage des pièces « brutes » grâce à un chargeur TO 
- Lavage des pièces dans une machines à laver type Tambour 
- 1ère phase, la trempe. Consiste à convoyer les pièces dans un four à 950°C 
- Refroidissement par chute dans une cuve à huile 
- Convoyage dans une 2è machine à laver type Tambour 
- 2è phase, le revenu. Consiste à nouveau à porter les pièces dans un four, à 
450°C 
- Refroidissement dans une 2è cuve huileuse 
- Déchargement 
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4. Filetage/Filetage avec assemblage de rondelle 
 
Pour la production de masse, le filet de la vis n'est pas obtenu par enlèvement de matière 
mais par roulage. Le roulage est une déformation élastique de la matière. L’opération de 
frappe crée un cylindre d'un diamètre égal au diamètre moyen du filet demandé. Des 
peignes appliquent une pression sur ce cylindre, en obligeant la matière à se déformer, 
jusqu'à ce que le profil recherché soit obtenu.  
Pendant cette opération il est possible d'insérer une ou plusieurs rondelles. 
Un tamis vibrant permet d’orienter correctement la ou les rondelles à positionner sur la partie 
non filetée de la vis. Lors du roulage le nouveau diamètre obtenu en haut des filets empêche 
la perte de la rondelle, la laissant toutefois libre de tourner 
 
5. Traitement de surface 
 
Il y a deux types de traitements de surface différents qui sont faits à l’usine de Vieux Condé : 
   
 Geomet : 
 
Ce traitement est similaire à une peinture. Les pièces sont placées dans des bacs, et vont 
être immergées dans la Geomet. Ensuite, les bacs vont tourner à très haute vitesse et ainsi, 
au moyen de la force centrifuge, retirer l’excédent de Geomet, en quelque sorte, les 
égoutter. Cette rotation se fait à grande vitesse, avec inversion du sens de rotation et 
ralentissement/ré-accélération, de manière à ce que toutes les pièces soient semblables. 
Tous ces traitements sont des améliorations pour répondre aux différentes attentes des 
pièces. 
 
 Phosphatation : 
 
Les  traitements de conversion chimique par phosphatation ont pour but d’améliorer la pièce, 
notamment pièces moteur qui peuvent subir plus de contraintes, comme améliorer le 
coefficient de frottement, traitement corrosion … 
 
 
6. Trier éjections des pièces non-conformes 
 
Dans le cas de production en grande quantité, une opération de tri est toujours 
recommandée. Cette dernière étape est réalisée à la fin du processus de production et 
immédiatement avant l'emballage. 
 
Le tri peut être effectué avec des méthodes différentes:  
 
 Des galets de tri  
 
Deux galets inclinés, en rotation, espacés de la valeur à contrôler, permettent un contrôle 
rapide de la dimension la plus importante et le rejet de pièces non-conformes. 
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Figure 8 : Exemple d’une fiche de traçabilité 
Figure 8 : Exemple d’une fiche de traçabilité 
 Tri par contrôle optique  
 
En cas de tri automatique, ou sur demande spéciale du client, il est possible de contrôler 
100% des produits avec des appareils optiques. 
Les machines de tri, équipées de cette technologie, permettent de gérer de multiples critères 
en une seule étape, avec une précision au dixième de millimètre sur:  
Forme, Dimensions, Présence du filet, Présence de la rondelle, Présence de  l’empreinte, 
Fissures, Défauts de surface 
 
 
Parcours des pièces dans l’usine  
 
Pour bien comprendre le développement de ce projet et la démarche des stocks en cours je 
fais une petite introduction des systèmes de contrôle de flux et des déclarations des pièces 
dans l’usine. 
 
En premier, le principal instrument de travail et de contrôle de pièces de l’usine est un 
logiciel d’IMB appelé Mac-Pac qui est divisé en six parties ; Etudes et Méthodes, 
Planification, Gestion des flux, Gestion Commerciale, Achats/Approvisionnement et 
Comptabilité/Finances. Tous les flux de pièces et matériaux de l’usine sont enregistrées 
dans Mac-Pac et cela est une source d’information indispensable pour le fonctionnement de 
l’usine.  
 
Ensuite, il faut expliquer l’importance des fiches de traçabilité. Pour pouvoir identifier la 
référence de chaque bac et pour connaître les processus correspondants à cette référence, 
il y a une fiche de traçabilité dans chaque bac. La photo ci-dessous montre un exemple de 
fiche de traçabilité et après il y a des explications pour comprendre la fiche. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
1 
 
2 
 
3 
 
4 
 
5 
 
1 
 
2 
 
3 
 
4 
 
5 
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Les fiches de traçabilités sont utilisées pour faire la déclaration de production des pièces, 
c’est-à-dire, enregistrer sur Mac-Pac  la quantité de pièces du bac et le processus où elles 
se trouvent. Voici un exemple de parcours d’un TO avec la référence 431047 : 
 
Le premier processus est la Frappe, aussi appelé Forgeage. Les bobines sont transportées 
à la zone de la Frappe et sont frappées en plusieurs vis qui sont mis dans les bacs appelés 
TO. Il y a un cariste pour toute la zone Frappe qui est le responsable de mettre les TO vides 
dans les machines et prendre les TO pleins. Quand un TO est plein, le cariste le prend et le 
ramène jusqu’au centre de déclaration de la Frappe. Pour faire la déclaration de production 
le cariste met le bac sur la balance, scanne le code à barres au niveau du Forgeage et 
enregistre le poids de la balance. Puis il imprime l’étiquette et il la colle sur la fiche de 
traçabilité à côté du code à barres du niveau Forgeage. Finalement, quand le cariste Frappe 
a réalisé la déclaration de production, il range le TO dans la zone de stockage TTH. 
 
Pour le processus suivant, le traitement thermique, il y a deux fours et deux caristes, chacun 
est responsable d’un four. Le cariste TTH prend le TO du stockage TTH et il le dépose dans 
le four. Quand le traitement est terminé le cariste TTH prend le bac, il fait la déclaration de 
production et il colle l’étiquette au niveau TTH. Finalement, le TO est rangé dans la zone 
stockage Filetage.  
 
Ensuite, pour le processus de Filetage, le cariste Filetage prend le TO et il le ramène jusqu’à 
la machine de filetage indiqué sur la fiche de traçabilité. Chaque machine a un operateur qui 
contrôle la production de sa machine et qui, quand le TO est plein, ramène le bac jusqu’au 
centre de déclaration de production Filetage. Là-bas, c’est le cariste Frappe qui fait la 
déclaration de production du TO à niveau Filetage et qui range le TO dans la zone de 
stockage GEOMET.  
 
Finalement, le cariste Geomet prend le TO de la zone de stockage Geomet et il le met dans 
la chaîne Geomet. Une fois le processus Geomet fini, les pièces sont mises dans un 
contenant différent appelé FUT qui sera transporté à la plateforme logistique HUB. Le cariste 
de la Geomet prend le FUT, il fait la dernière déclaration de production et de plus, il fait la 
déclaration Transfert HUB et il range le FUT dans la plateforme d’expédition au HUB. Avec 
cette dernière déclaration les pièces ne sont plus dans l’usine, mais dans le HUB où elles 
vont être triées et  envoyées aux clients. Dans l’annexe II il y a des photos d’un TO, d’un 
FUT et d’un poste de Déclaration de Production.  
1  Ancienne référence (nom utilisé dans l’usine) 
2  Nouvelle référence (nom utilisé sur le logiciel Mac-Pac) 
3  Numéro de lot 
4  Désignation de la référence 431047 
5  Propriétés du matériel de la bobine initiale 
1  Machine frappe pour la référence 431047 
2  Processus réalisé : Forgeage 
3  Etiquette avec le poids (483 kg) du bac (elle indique que la 
déclaration de production au niveau de la frappe a été faite) 
4  Signature du cariste qui a fait la déclaration de production 
5  Prochaine etape processus  TTH 
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PROBLEMATIQUES 
 
Au début de mon stage, le projet principal qui m’a été donné était la fiabilisation des stocks 
d’en-cours pour améliorer la gestion de leur parcours par l’usine. Cependant, au cours de 
ces six mois, différentes priorités sont apparues dans l’usine et donc, j’ai eu l’opportunité de 
faire plusieurs projets. Ces projets m’ont aidée à mieux connaitre l’entreprise, à apprendre 
comment fonctionne une usine, ses méthodes de travail, les différentes responsabilités d’un 
département de production et les rôles du département logistique.  
 
Alors, la première tâche qui m’a été confiée et à laquelle j’ai consacré la plupart de mon 
stage, a été la gestion des encours par code à barres par lieu. Le problème observé était 
que, comme nous avons vu, pour faire une vis on a besoin plusieurs procédés. Chaque 
référence de pièces a sa propre gamme de processus et chaque processus a son propre 
temps d’établissement, par conséquence, il y a des stocks parmi ces processus que nous 
appelons stock d’en-cours. Le problème n’était pas l’existence de stock mais son rangement. 
La fabrication avait de bacs dans toute l’usine, les zones de stockage n’étaient pas bien 
dimensionnées, les références étaient mélangées, les bacs étaient collés les uns devant les 
autres et il n’y avait aucune donnée informatique sur le logiciel Mac-Pac sur le lieu de 
stockage des bacs.  
 
Le deuxième problème était l’utilisation du logiciel Mac-Pac pour les opérateurs. Mac-Pac 
n’est pas évident à maitriser. Par conséquente, si les opérateurs ne font pas bien les 
déclarations de productions, l’information sur Mac-Pac est fausse et donc, les planifications 
de production et approvisionnement sont incorrects. La solution a été de développer des 
procédures plus détaillées, afin d’aider les opérateurs et les caristes à bien maîtriser le 
logiciel et ainsi, de former les nouveaux opérateurs.  
 
Ma troisième fonction a été le rangement de la nouvelle zone de stockage de bobines 
phosphatées. Le caractère pressant de ce projet était dû à un changement d’achat des 
matières premières. Antérieurement l’usine achetait les bobines sans aucun traitement, puis 
elles passaient par un processus de préparation du fil et après les bobines allaient à l’étape 
Frappe. Mais la préparation du fil est un processus compliqué et la machine tombait 
constamment en panne. La solution a été donc d’acheter des bobines déjà phosphatées et 
prêtes pour la frappe. La mise en œuvre de ce projet a été à effet immédiat. Ensuite,  un 
groupe de travail a été créé, et dans celui j’ai développé la tâche de répartition dans la zone 
de stockage des bobines phosphatées. 
 
Dans ce rapport je vais expliquer seulement le premier sujet, la méthode utilisée, les 
résultats, les gains et les perspectives pour la continuation de ce projet. 
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PROBLEME PRINCIPAL 
 
Le problème observé est la désorganisation des stocks dans l’usine. En faisant le tour de 
l’usine j’ai pu constater qu’il y a une zone de stockage pour chaque processus. Cependant, 
ces zones sont insuffisantes. Par conséquent, les caristes sont habitués à ranger les bacs 
n’importe où. De plus, dans chaque zone toutes les références sont mélangées et les 
bennes collées les unes aux autres. Les problèmes rencontrés étaient les suivants :  
  
 Pas de gestion FIFO  
 Identification et manutention de bennes compliquées, car il n’y avait pas 
d’organisation selon référence ou machine 
 Recherche des bennes une par une engendrant une perte de temps élevée 
pour les opérateurs et personnel de la logistique 
 Inventaire lourd et long 
 Mauvaise image pour les visites des clients 
 
D’ailleurs, lorsqu’on interroge le logiciel pour savoir où se trouve une référence ; l’information 
qui nous est donnée est la quantité qu’il y a devant chaque opération du processus de la vis 
ainsi que le lieu (ex : TRATHI), qui désigne le stock avant opération TTH (capacité environ 
360 bacs) mais aucune information exacte n’est paramétrée. Donc, régulièrement, le 
département logistique doit vérifier l’existence des pièces en cherchant dans l’usine pour 
pouvoir faire leurs plannings de consommation et d’approvisionnement. L’impossibilité de 
voir informatiquement où les TO se trouvent, produit des retards dans les plannings et la 
production.  
 
Dans l’annexe III il y a une photo de l’ancien rangement des TO et comme ils étaient collés 
et mélangés. 
 
 
MISSION 
 
L’objectif est d’améliorer la distribution et le rangement de l’usine. L’entreprise m’a donné la 
mission de faire un rangement avec un système de code à barres pour améliorer la gestion 
des en-cours. L’objectif à atteindre a été de fiabiliser les en cours pour pouvoir : 
 
1. Réduire les temps de recherche des références pour les caristes et opérateurs 
2. Faire les inventaires tournant code à barre par lieu avec un pistolet de scanner 
3. Respecter le FIFO selon faisabilité 
4. Organiser les flux et améliorer le visuel  
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Tableau 1 : Analyse de l’existant 
Tableau 2 : Plan d’action 
METHODE 
 
L’analyse de stock pour la mise en œuvre de la gestion en code à barres par lieu a été faite 
pour le stock des en cours qui apparaît après Frappe, TTH et Filetage. 
 
Pour faire l’étude théorique des besoins, des différentes références produites et de la 
capacité de stockage de l’usine j’ai suivi la procédure d’analyse de l’existant en utilisant le 
schéma ci-dessous pour chaque processus : 
 
 
Analyse de l’existant 
Schématisation des flux de pièces 
Analyse des fluxes des pièces des années 
dernières 
Plan d’implantation des zones de stockage 
Processus de déclaration des pièces 
Résolution des problèmes rencontrés 
 
 
Une fois que l’étude de l’analyse de l’existant a été faite pour chaque processus, j’ai défini le 
plan d’action pour la bonne mise en œuvre du projet. Le plan d’implantation est dans le 
tableau ci-dessous : 
 
Implantation 
Définir le périmètre dans la zone réelle 
Collaborer avec l’équipe Kaizen et l’équipe 
informatique 
Suivre la mise en place 
Former et informer les utilisateurs 
 
A grosso modo la méthode utilisée a été la même pour toutes les zones de stockage, mais 
avec des adaptations pour chaque cas. Pour continuer j’ai vais expliquer les étapes du 
procédé utilisé pour bien gérer l’étude. 
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Figure 9 : Graphique de l’Evolution des stocks TTH 
Etape 1 : Quantification et schématisation des flux de pièces 
 
Pour le développement de cette étape j’ai utilisé deux sources d’information différentes. 
 
La première source utilisée a été l’évolution des stocks enregistrés tout au long de la 
dernière année. L’objectif a été de faire une appréciation de la capacité de stockage que 
chaque zone doit avoir.  Dans ces données, il y avait, pour chaque jour de l’année, le poids 
de stock total de chaque processus. De cette façon, j’ai tracé les donnés et j’ai obtenu le 
stock moyen par jour, le stock maximal de la dernière année et le pourcentage de jours où le 
tonnage de stockage était au dessus d certaines valeurs. 
 
Dans le cas TTH, le graphique de l’évolution des stocks est le suivant : 
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Tableau 3 : Evolution des stocks TTH 
Tableau 4 : Capacité de stockage maximale par zone 
Et ensuite, l’évolution des stocks TTH est montrée ci-dessous: 
    
Evolution des stocks TTH 
Moyenne tonnage TTH par jour 123 T 
Max tonnage TTH 269 T 
Pourcentage de jours avec un tonnage >150 T 24,28% 
Pourcentage de jours avec un tonnage >200 T 12,76% 
Nous pouvons voir que le tonnage moyen par jour est de 123 tonnes, néanmoins pendant la 
dernière année l’usine a eu un 24.27% de jours plus de 150 tonnes stockées et un 12.75% 
de jours plus de 200 tonnes.  
 
Alors nous somme parvenus à la conclusion que même si la moyenne de stocks par jour est 
de 123 tonnes, l’usine doit être prête à faire face à une capacité supérieure de stocks.  Par 
conséquent l’étude de la distribution des références a été faite pour 200 tonnes, c’est-à-dire, 
la zone de stockage TTH sera prête pour accepter 200 tonnes de stock. Dans le cas où on 
irait au-delà des  plus de 200 tonnes, ces stocks sans place seront placés dans la zone de 
stock temporaire ATTH. 
 
La procédure utilisée pour déterminer le tonnage à stocker pour les processus Filetage et 
Geomet a suivi le même schéma, nous pouvons voir les graphiques et les calculs Filetage et 
Geomet dans l’annexe IV. 
 
Ensuite, nous pouvons voir dans le tableau ci-dessous les capacités que nous avons 
décidées de stocker dans chaque zone :  
 
 
Zone Capacité de stockage  
THH 200 T 
Filetage 300 T 
Geomet 180 T 
 
 
 
 
La deuxième source qui a été utilisée provient de à la production de l’usine des six derniers 
mois. Dans ces données il y avait les renseignements de toutes les pièces produites et 
l’information était distribuée par bacs. Alors, j’ai sélectionné chaque processus séparé et j’ai 
obtenu tous les bacs produits pendant les six derniers mois avec sa date et heure de 
production, la machine correspondante, le poids, le nombre de pièces, la désignation et 
plusieurs caractéristiques de plus.   
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Tableau 5: Estimation du nombre de TO théoriques par zone 
Le but est d’estimer la quantité de pièces de chaque référence et les ranger selon des 
différents critères. La procédure utilisée pour calculer le nombre de TO théoriques de chaque 
référence par chaque processus a été le même pour les trois cas. Voici l’explication de la 
procédure avec l’exemple du  TTH : 
 
J’ai pris les données de tous les bacs qui sont passés par le traitement thermique depuis les 
6 derniers mois. J’ai calculé le nombre de TO total et mensuel que l’usine a eu et à partir de 
ce moment-là, j’ai fait une prédiction du nombre de TO de chaque référence qu’il y aura 
théoriquement face aux TTH si nous avons 200 tonnes en attendant.  
 
En suivant la même procédure pour chaque processus on obtient les résultats ci-dessous : 
 
 
Zone TO théoriques 
THH 388 
Filetage 649 
Geomet 374 
 
 
 
 
Dans l’annexe V nous pouvons voir les tableaux de chaque processus avec l’estimation de 
TO par référence. 
 
Etape 2 : Analyse des zones de stockage et distribution 
 
Pour faire l’étude de ce point là, chaque zone a été complètement différente. Donc je vais 
expliquer zone par zone avec un support visuel pour mieux comprendre le raisonnement et 
le rangement.  
 
D’abord il faut voir dans l’annexe VI et VII l’implantation de l’usine actuelle pour situer les 
placements de chaque processus ainsi que leurs zones de stockage. Au cours du rapport il y 
le plan agrandi pour montrer les distributions des zones de stockage. 
 
 
Zone TTH 
 
La distribution de cette zone de stockage a été faite selon la machine où les pièces ont été 
frappées, c’est-à-dire, les bacs ont été rangés selon la machine d’où ils proviennent. Grâce à 
cette distribution, la zone de recherche des références est beaucoup plus petite et le 
rangement pour les caristes est plus pratique.  
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Tableau 6 : Pourcentage de pièces du TTH selon processus précédant 
Figure 10 : Zoom de la zone stockage TTH avant le projet 
La plupart de pièces sont des pièces qui viennent du processus Frappe. Par contre un petit 
pourcentage de pièces a besoin d’un traitement thermique après le processus roulage et 
quelques références ont besoin d’un deuxième tour  dans le four pour renforcer ses 
propriétés. Le tableau ci-dessus montre le pourcentage de l’origine des pièces qui arrivent 
au traitement thermique :  
 
 
Frappe Filetage TTH 
92% 6% 2% 
 
 
 
 
Dans l’annexe VI nous pouvons voir le plan de l’usine avec la zone stockage TTH. À partir 
du plan de toute l’usine, dans l’image ci-dessous, j’ai fait un zoom pour voir la différence 
entre la zone de stockage TTH avant et après le projet. Les lignes jaunes correspondent à la 
place de stockage TTH avant du projet et les lignes bleues correspondent à la place actuelle 
de stockage TTH. Comme nous pouvons vérifier, auparavant la zone de stockage était que 
la zone jaune, et les bacs étaient collés les uns aux les autres jusqu’à six TO de profondeur.  
 
 
 
 
 
 
 
Comme la figure ci-dessous le montre, actuellement il y a 3 zones différentes de stockage et 
chacune est organisée avec des emplacements nombrées. La capacité totale de cette 
distribution est de 472 TO. L’idée principale de ce rangement est que chaque emplacement 
est associe à une machine et donc toutes les références qui viennent de la même machine 
vont au même lieu. Parfois certaines machines ont besoin de plus d’un emplacement.  Ci- 
dessous nous pouvons voir le plan de la nouvelle zone de stockage TTH où un carré bleu 
est un TO.  
 
 
 
           
         Fours TTH 
Balance 
Bureau Production 
     Rapport stage 3A : Gestion des en cours en code à barres par lieu 
      Nuria CAMERON TORRA     10 Mars 2014 – 8 Août 2014 
 
 21 
Figure 11 : Zoom de la zone stockage TTH actuel 
Figure 12 : Relation entre les emplacements et les machines zone A et B 
 
 
 
 
Pour continuer, il y a la relation entre les lignes et les machines faite à partir de l’estimation 
de bacs. 
 
Comme la figure 12 le montre, les zones A et B sont les plus grandes et sont situées juste 
devant des fours et donc, nous avons rangé là les références avec le plus de production. La 
profondeur de chaque emplacement est de 3 TO les bacs sont gerbés sur une hauteur de 4 
TO maximum. Nous avons mis une barrière de contention au milieu pour permettre un 
rangement des deux cotés, donc multiplier par deux les emplacements et ainsi rendre quasi 
nul le risque de mélanger plusieurs références sur une travée.  
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Figure 13 : Relation entre les emplacements et les machines zone C 
 
Figure 14 : Relation entre les emplacements et les machines zone D 
La zone C est devant le bureau de production et pour ne pas perturber la visibilité des 
responsables de production et logistique la hauteur maximale est de 2 TO avec 8 
emplacements et 3 TO de profondeur. 
 
 
 
 
 
 
Finalement dans la zone D la hauteur maximale est de 3 TO car il n’y a pas de barrière de 
contention ou mur pour prévenir tout risque de chute et il y a la place pour 36TO. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Dans l’annexe VIII nous pouvons voir la relation emplacement-machine dans un tableau. 
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En voyant cette distribution nous pouvons parvenir à la conclusion que effectivement ce 
nouveau modèle de stockage répond à nos besoins de : 
 
 Faire un rangement facile par machine 
 Avoir assez d’espace pour tous les TO prévus (prévision de 388 TO) 
 Améliorer le visuel pour des visites des clients.  
 Gagner du temps dans la recherche de leurs références grâce aux lieux 
d’emplacements prédéfinis 
 Optimiser la préparation de la prescription du jour  
 Fluidifier la circulation et la manutention des bennes (moins de déplacements 
inutiles) 
 
En revanche, cela n’est pas pratique pour : 
 
 Respecter la méthode FIFO  
 Faire le tri des coulées avant le four.  
 
Dans l’annexe IX nous pouvons voir les photos avant l’implantation du projet et après. 
 
 
Zone FILETAGE 
 
Pour classer cette partie la méthode est différente de la partie TTH. Dans le stockage TTH, 
la distribution a été faite selon la machine avant le traitement thermique, en revanche, le 
rangement dans le stockage Filetage a été fait selon la machine Filetage, pas selon la 
machine avant Filetage. Donc, la meilleure organisation pour la partie filetage est de ranger 
les bacs selon la machine filetage où les pièces doivent être filetées. L’objectif est d’avoir les 
TO rangés selon diamètre et rondelle et faciliter le transfert de la zone de stockage vers la 
machine. Alors j’ai pris les machines avec les mêmes caractéristiques qui peuvent faire les 
mêmes références et je les ai groupées par ilots. Nous avons divisé les références en trois 
grands ilots et dans chaque ilot nous avons fait des petits groupes avec 5 ou 6 références 
pour minimiser le rang de recherche. 
 
Comme nous pouvons voir dans l’image 15, ci-dessous, antérieurement les stocks de 
Filetage étaient rangés dans 2 zones différentes, sans aucun ordre ni critère. Néanmoins, 
juste devant la zone Filetage il y a l’ancienne chaine de Geomet qui n’est plus utilisée, dont 
le délai prévu de démantèlement est à la fin de septembre1. La place qu’il aura grâce à la 
suppression de ces machines sera normalement utilisée pour le rangement des stocks avant 
Filetage. La nouvelle zone sera donc une surface complètement organisée et vraiment 
proche du processus Filetage. 
 
                                                 
1 Malheureusement, la fin de la suppression des machines sera à la fin septembre et je ne pourrai pas 
suivre la mise en place de cette partie du projet. Cependant j’ai fait l’étude théorique afin de pouvoir 
appliquer le bon rangement au début octobre.  
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Figure 15 : Ancienne zone stockage Filetage 
Figure 16 : Nouvelle distribution de la zone stockage Filetage 
Ci-dessous il y a un zoom du plan, les lignes bleues sont l’ancienne zone de stockage 
Filetage et le carré rose est la zone de l’ancienne Geomet qui sera ajouté à l’ancienne zone. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Grâce à la nouvelle superficie obtenue pour le stockage Filetage, nous avons réussi à 
obtenir une distribution certainement bonne et pratique pour un rangement optimal des 
stocks. J’ai proposé plusieurs options et avec l’équipe, nous avons décidé d’implanter la 
distribution montrée ci-dessous, dans l’image16. La capacité maximale de stockage sera de 
860 bacs avec le droit de gerber une hauteur maximale de 4 TO. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Dans la figure 16, nous pouvons voir des TO avec 3 couleurs différents. Chaque couleur est 
un ilot différent, est chaque ilote regroupe plusieurs machines. La relation entre les ilotes et 
les machines est dans le tableau 6 ci-dessous.  Puis, comme nous pouvons voir dans le plan 
Zone machines Filetage 
 
Chaine Phosphatation 
 
Ancienne Geomet  Future zone de 
stockage Filetage 
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Tableau 6 : Relation machine-zone de stockage Filetage 
de la figure 16, dans chaque groupe il y a plusieurs sous-groupe. La relation entre les ilots et 
les sous-ilots est dans l’annexe X. 
 
Ilot Machines  TO théorique 
Ilot 1 
RP6-1 
459 
RP6-2  
RP6-3 
RP6-4 
Ilot 2 
RP-42 
104 
RP-52 
Ilote 3 
GR3 
108 
EWM2 
Redresseuse Nedschroef 
Ligne Vis De Bielle DW8 
Pointeuse SMP14 
TR4 
GV320 
TR2 
 Appointeuse SASPI 
RP4 Amiens 
Ligne Vis De Bielle EW10 
EWM1 
 
 
 
 
En voyant cette distribution nous pouvons parvenir à la conclusion que effectivement ce 
nouveau modèle de stockage répond à nos besoins de : 
 
 Faire un rangement facile par ilotes et sous-ilotes 
 Avoir assez d’espace pour tous les TO prévues (prévision de 649 TO) 
 Améliorer le visuel pour des visites des clients.  
 Gagner du temps dans la recherche de leurs références grâce aux lieux 
d’emplacements prédéfinis 
 Fluidifier la circulation et la manutention des bennes (moins de déplacements 
inutiles) 
 Ranger les bacs avec plus facilité et sécurité, car le picking des TO est fait dans une 
zone délimite dehors la zone de circulation des autres chariots. 
 
En revanche, les inconvénients observés sont : 
  
 Respecter la méthode FIFO  
 Nécessité de placer 4 barrières de contention pour pouvoir gerber sur une hauteur de 
4 TO (Le règlement intérieur de l’usine dit que s’il n’y a pas de barrière nous pouvons 
gerber que 3 TO) 
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Figure 17 : Diagramme de Pareto de la zone Geomet 
Zone GEOMET 
 
Dans les deux autres cas, nous avons rangé les bennes par machine d’origine et par 
machine de destination. Néanmoins, pour ce cas là, aucun de ces critères sont applicables 
donc il y a seulement une chaine de GEOMET et tous les TO passent sur la même chaine. 
Alors l’unique rangement vraiment utile est par référence. Mais il y a 58 références 
différentes qui ont besoin du traitement GEOMET et ce n’est pas possible de toutes les 
ranger séparément, c’est-à-dire, sans les mélanger.  
 
Le premier pas que nous avons fait pour parvenir à la solution la plus pratique a été de faire 
une étude de la fréquence de chaque référence et une étude pour définir les références 
prioritaires qui composent la plupart de volume du traitement Geomet.  
 
À travers le Principe de Pareto qui nous classe les références par ordre d’importance, j’ai 
vérifié que de 58 références, seulement 22 références composent le 80% de volume de la 
production totale de Geomet. Par conséquent, la première solution que nous avons étudiée a 
été d’établir des emplacements fixés pour ces 22 références principales et une zone 
commune pour toutes les autres références qui composent seulement a 20% de production 
Geomet.  
Ensuit, nous pouvons voir le diagramme de Pareto obtenu à partir de nos donnes et 
concrètement les références qui composent le 80% du volume total de la production. 
 
 
 
 
Malheureusement, après avoir étudié les prévisions de références, avoir envisagé la zone de 
stockage et les possibles solutions de distribution, nous n’avons pas réussi à trouver une 
solution optimale pour ranger selon référence.  
 
Ranger par référence est l’option la plus idéale mais il n’est pas possible de dimensionner 
les différents emplacements par rapport à des références. Le nombre de références qui 
normalement devraient avoir un lieu fixe sont 22, mais la production de chaque référence 
change trop selon la campagne et c’est impossible de ranger par référence.  
 
Nb TO % accumulé 
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Figure 19 : Zoom de la zone de stockage Geomet 
Nous avons étudié une deuxième option ; ranger par traitement de la Geomet. Il existe deux 
traitement sur la chaîne Geomet, 39% de pièces ont besoin du traitement A et 61% de 
pièces ont besoin du traitement B. Donc, nous avons décidé de distribuer la zone en deux 
parties, la zone du traitement A et la zone du traitement B. Cette option n’est pas la plus 
optimale et les références sont encore mélangées, mais cela minimise le champ de 
recherche des références, soit zone A soit zone B. Donc pour l’instant nous avons décidé 
d’implanter cette option. 
 
Pour faire l’étude de la partie de stockage de Geomet nous avons analysé les possibles 
zones de stockage et on peut étayer que la seule zone disponible est la même que la zone 
actuelle. La zone est située juste devant la chaine GEOMET donc c’est très confortable avec 
la proximité de la chaîne GEOMET et la capacité maximale de l’entrepôt est de 558 TO. 
Nous pouvons voir dans l’image ci-dessous  la zone de la chaine Geomet et la zone de 
stockage Geomet indiqués avec un carré bleu. Il y a 30 emplacements avec une profondeur 
de 4 TO par emplacements et les TO roses sont ceux qui ont besoin du traitement A (218 
TO) et les TO bleus (340 TO) sont ceux qui ont besoin du traitement B. 
 
 
 
 
 
 
 
En voyant cette distribution nous pouvons parvenir aux conclusions suivantes : 
 
 Nous avons réussi à faire un rangement par traitement 
 Il y a assez d’espace pour tous les TO prévus (prévision de 374 TO) 
 Amélioration du visuel pour les visites des clients.  
 Gain de temps dans la recherche des références grâce à la séparation entre les 
deux traitements 
 
Chaine Geomet 
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En revanche, les inconvénients observés sont : 
 
 Pas de possibilité de respecter le FIFO  
 Gain de temps insuffisant car les bacs sont encore collés et il n’y a pas de rangement 
par référence 
 
 
Etape 3 : Faire la demande KAIZEN pour l’affichage 
 
Kaizen est formé des mots japonais kai (changement) et zen (bon), traduit par « amélioration 
continue ». Par extension Kaizen signifie aussi « analyser pour améliorer ». Dans l’usine, ce 
département s’occupe de tous les travaux de maintien et d'innovation, avec le  but d’obtenir 
le progrès sans nécessité de grands investissements. 
 
Selon la règle de l’usine, pour faire une amélioration comme la mise en place de barrières de 
contention ou des affichages il faut faire une demande au département Kaizen qui est le 
responsable de faire la commande des matériaux nécessaires et de faire la mise en place. 
 
Par contre, c’est moi-même qui ait fait les panneaux pour l’affichage. Sur chaque panneau il 
y a le code à barres de l’adresse que le cariste va scanner pour enregistrer dans Mac-Pac. 
Nous pouvons voir dans l’annexe XI un exemple de panneau TTH.  
 
 
Etape 4 : Placement des barrières de contention et mise en place de 
l’affichage 
 
Donc la demande Kaizen a été faite, j’ai suivi la mise en place des barrières de contention et 
de l’affichage, qui a été réalisé par l’équipe Kaizen. 
 
 
Etape 5 : Implantation informatique (Mac-Pac) 
 
Le but principal de ce projet était la fiabilisation des stocks en cours. Actuellement l’usine a le 
logiciel Mac-Pac pour contrôler les flux des pièces. Normalement, chaque fois qu’un 
processus est fini, le cariste fait la déclaration de production sur Mac-Pac  pour confirmer 
que les pièces passent au niveau suivant.  
 
Donc, par exemple, une référence concrète doit passer par les états suivants pour obtenir la 
pièce terminée : FRAPPE  TTH  FILETAGE  GEOMET  
Alors, si l’on saisit la référence sur Mac-Pac, on trouve la quantité de pièces qu’il y a dans 
chaque processus. Cela est un bon mécanisme pour contrôler les pièces mais ce n’est pas 
suffisant.  
 
Par exemple, pour le processus TTH ; quand un TO est plein de vis frappées et le cariste fait 
la déclaration de production à niveau de la Frappe, la quantité de pièces sur Mac-Pac 
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s’enregistre automatiquement sur le processus TTH. Mais TTH peut signifier plusieurs 
options :  
 
Est-ce que le TO attend pour être rangé dans la zone de stockage TTH ? 
Est-ce que le TO est déjà rangé dans la zone de stockage ?   
Est-ce que le TO est vraiment dans le four ? 
 
 Ainsi, l’objectif est de dérouler un volet dans Mac-Pac où nous pouvons voir le lieu exact où 
les pièces se trouvent2.  
 
Pour faire cela nous allons introduire sur Mac-Pac les options suivantes : 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Le transfert physique et informatique de chaque bac sera le suivant : 
 
TTH 
 
 
 
L’explication du schéma : 
 
1. Quand le TO est déjà plein, le cariste Frappe prend le bac et il le porte jusqu’à la 
balance pour faire la déclaration de production. 
2. Toutes les pièces déclarées dans la Frappe et qui passent au TTH  doivent avoir un 
lieu de sortie égale à « ATTH ». Le nom « ATTH » signifie Avant TTH et c’est la 
désignation pour indiquer que le TO est déjà déclaré mais il n’est pas encore dans la 
zone stockage TTH, il attend pour sa place définitive.  
                                                 
2
 Finalement, la partie informatique sera mise en place par le prochain stagiaire. Cependant, je vais 
expliquer le concept théorique du futur transfert informatique des stocks en cours pour bien 
comprendre l’idée. 
Déclaration 
FRAPPE 
CDP_X ATTH Lieu_X = TTHA01 
1 2 3 4 
· ATTH  Indique que les pièces sont à la zone de stockage TTH temporaire  
et qu’elles attendent pour être rangées définitivement 
· TTH A01  Indique le placement des pièces dans la zone de stockage TTH 
· TTH   Indique que les pièces sont dans le four 
· AFILE  Indique que les pièces sont à la zone de stockage Filetage 
temporaire et qu’elles attendent pour être rangées définitivement 
· F01 Indique le placement des pièces dans la zone de stockage Filetage 
· FILETAGE  Indique que les pièces sont dans la machine de Filetage 
· AGEO  Indique que les pièces sont à la zone de stockage Filetage 
temporaire et qu’elles attendent pour être rangées définitivement 
· G01 Indique le placement des pièces dans la zone de stockage Filetage 
· GEOMET  Indique que les pièces sont dans la machine de Filetage 
 
Lieu_X = TRATHI 
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3. Ensuit le cariste Frappe transfère le TO du lieu « ATTH » vers le lieu de stockage 
TTH définitive, par exemple, « TTHA01 ». Quand le cariste arrive à la place définitive, 
il scanne, avec un pistolet, le code à barres de la référence et le code à barres du lieu 
de stockage pour l’enregistrer sur Mac-Pac.  
4. Apres le cariste TTH est le responsable de faire le transfert du lieu stockage vers les 
fours de TTH. Lorsqu’il met la benne au four il prend la fiche de traçabilité et il la 
dépose sur le poste TTH. Il scanne le code à barres de la référence et il fait le 
changement de lieu = « TTH01 » au lieu = « TRATHI ». Maintenant les pièces sont 
vraiment dans le four, c’est-à-dire, dans le traitement thermique TRATHI. 
 
Dans le cas du processus Filetage la procédure du transfert informatique sera la même mais 
avec le cariste correspondant. 
 
Etape 6 : Formation des operateurs et caristes 
 
Pour la formation des operateurs et caristes il faut d’abord parler du travail en équipe qu’on a 
réalisé pour mener à bien ce projet. Ce projet a été réalisé par le département logistique de 
l’usine en collaboration avec le responsable de production, les responsables des ateliers, les 
caristes et les operateurs.  
 
L’équipe logistique de l’usine est constitué par mon tuteur C. Verez, par son assistant C. 
Jasielski, et éventuellement par un stagiaire, dans ce cas-là, moi-même. Ils m’ont confié le 
développement de ce projet et j’ai fait des études avec leurs instructions et avertissements. 
Les trois ensembles avons fait une réunion par semaine pour discuter les différents sujets et 
problèmes rencontrés, En plus, pour mieux comprendre la problématique et pour arriver à la 
meilleure solution, j’ai parlé avec les operateurs et caristes plusieurs fois,  j’ai écouté leurs 
avis et conseils, nous avons commenté la faisabilité de mes solutions et ils ont été toujours 
prêts à faire des preuves avec les chariots et les TO. Mon tuteur et son assistant ont été 
toujours collaboratifs quand j’avais besoin de leur aide et ils m’ont conseillé le meilleur 
chemin pour mes études. 
  
Comme nous savons, nous avons faite les nouvelles distributions pour trois zones 
différentes ; alors quand j’ai fini la première zone j’ai fait une présentation pour montrer les 
différentes options que nous avons obtenues et discuter quelle était la meilleure solution. 
Dans cette présentation les participants ont été: le responsable de production de l’usine, 
l’équipe logistique, le responsable de l’atelier correspondant (Frappe, TTH, Filetage, 
Geomet) et un représentant des caristes. Ainsi, nous avons pu discuter tous ensembles les 
avantages et inconvénients de chaque option et  nous avons arrivé à l’option la plus 
optimale. Nous avons fait une présentation pour chaque zone. 
  
 Actuellement, j’ai informé les operateurs et caristes du changement de distribution de la 
zone TTH et de la zone Geomet et je leurs ai expliqué le nouveau fonctionnement. Ils ont 
déjà démarré les nouveaux rangements. 
  
A posteriori, il faudra une formation plus sérieuse quand le programme informatique sera 
implanté. Il faudra bien expliquer le fonctionnement des pistolets de scan ainsi que la 
procédure pour bien faire le transfert sur Mac-Pac. 
     Rapport stage 3A : Gestion des en cours en code à barres par lieu 
      Nuria CAMERON TORRA     10 Mars 2014 – 8 Août 2014 
 
 31 
PERSPECTIVE 
 
Comme j’ai expliqué dans la partie « Implantation informatique Mac-Pac », le développement 
du programme des adresses n’a pas pu être réalisé encore. L’idée du programme à 
développer a été transmise à l’équipe informatique et ils sont en train d’étudier la proposition.  
 
Normalement, j’ai déjà fait des études des stockages et l’affichage avec les codes à barres 
est prêt pour être utilisée. Ce qui reste à faire est : 
 Développer le programme pour que les caristes puissent scanner dans chaque étape 
le lieu exact du bac 
 Acheter les pistolets pour scanner les codes à barres  
 Former les utilisateurs pour bien effectuer la nouvelle procédure 
 
Egalement, comme j’ai déjà expliqué, dû au délai de démantèlement de l’ancienne chaine 
Geomet, il faudra suivre la mise en place des barrières de contention, de l’affichage et du 
rangement correct des bacs du stock Filetage. 
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CONCLUSION 
 
Ce stage, dans le domaine de la logistique, a été un gros challenge pour moi dû aux 
différentes missions qui m’ont été données et dû à la nouveauté de la langue et la culture. 
Cette opportunité m’a permis de mettre en pratique toute mes connaissances acquises 
pendant mes années d’études ainsi que faire partie d’une grande entreprise et d’un groupe 
de travail en apprenant en permanence de leur expérience.  
 
Au cours de ces 5 mois, j’ai pris conscience de l’importance de la gestion du temps et des 
moyens au sein d’une entreprise du secteur automobile. J’ai essayé d’écouter, me former et 
m’intégrer  pour mieux comprendre le fonctionnement de l’usine et les responsabilités des 
operateurs et caristes afin de saisir le flux des pièces et l’existence des stocks. Egalement, 
j’ai appris à prioriser et à m’organiser afin d’atteindre les objectifs et les délais fixés.  
 
En ce qui concerne mon travail, j’ai consacré la plupart du temps à développer le projet de 
gestion des encours, mais j’ai pu constater que dans une usine de cette taille, les problèmes 
se présentent et les priorités changent. C’est la raison pour laquelle je n’ai pas eu le temps 
pour finaliser la partie informatique de ce projet et je me suis incorporée dans un nouveau 
projet de planification et stockage d’une nouvelle matière première. Ce dernier a été très 
intéressant parce que, lorsque dans le premier projet j’ai travaillé surtout avec la 
collaboration de mon tuteur, dans le deuxième projet je me suis intégré dans un group de 
travail où j’ai pu voir le rôle et la fonction de chaque membre ainsi que la mise en commun 
de leurs connaissances et  leur travail d’équipe. 
 
J’ai beaucoup aimé les missions et taches qui m’on été confiées et je pense que cette 
expérience m’a offert une bonne préparation à mon insertion professionnel dans le domaine 
de la logistique et m’a encouragé à continuer à apprendre dans ce domaine.  Je garde du 
stage un excellent souvenir, tant au niveau professionnel que personnel, et il constitue 
désormais une expérience professionnelle valorisante et enrichissante pour mon avenir. 
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I. Photographie du site social Agrati France, Vieux Condé 
 
 
 
 
 
 
II. Photographies d’un TO, un FUT, un Post de Déclaration de Production 
 
TO:                                                                                 FUT: 
 
 
 
 
 
Post de Déclaration de Production et Balance : 
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III. Exemple d’un ancien rangement stock en cours 
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IV. Evolution des stocks 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Evolution des stocks Filetage 
Moyenne tonnage Filetage par jour 207 T 
Max tonnage Filetage 375 T 
Pourcentage de jours avec un tonnage >200 T 40.74% 
Pourcentage de jours avec un tonnage >250 T 20.98% 
Pourcentage de jours avec un tonnage >300 T 13.58% 
Pourcentage de jours avec un tonnage >350 T 1.64% 
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Evolution des stocks Geomet 
Moyenne tonnage Filetage par jour 106 T 
Max tonnage Filetage 237 T 
Pourcentage de jours avec un tonnage >100 T 54.32% 
Pourcentage de jours avec un tonnage >150 T 20.16% 
Pourcentage de jours avec un tonnage >180 T 9.46% 
Pourcentage de jours avec un tonnage > 200 T 5.74% 
 
 
 
V. Tableaux de chaque processus avec l’estimation de TO de chaque 
référence. 
 
TTH 
 
Machine réelle Référence Nb TO théorique 
4127101 V00441 1 
Total 4127101   1 
PAP4 430068 1 
  434015 0 
  434017 0 
Total PAP4   1 
PF11 436027 4 
Total PF11   4 
PF19 430103 1 
  430104 1 
  431041 4 
  433118 1 
  433158 0 
  433173 2 
  433226 3 
Total PF19   12 
PF20 432067 4 
  432070 1 
  435027 8 
  435041 12 
  V02991 4 
  V11151 4 
Total PF20   32 
PF26 432071 1 
  432072 2 
  432075 7 
  433130 2 
  433165 0 
  433188 7 
  433200 6 
  434029 1 
  V02871 5 
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  V12601 4 
Total PF26   35 
PF27 431043 3 
  432049 1 
  433093 4 
  433094 2 
  433146 7 
  434020 0 
  435021 1 
  435042 3 
  V12101 36 
Total PF27   56 
PF29 431044 3 
  431056 15 
  431058 2 
  432084 1 
  433179 4 
  436031 3 
  436032 2 
  V13171 2 
Total PF29   32 
PF31 431050 6 
  433189 11 
  433214 4 
  435030 1 
  435032 0 
  435038 7 
  V09431 7 
  V12091 6 
  V12781 5 
  V12981 3 
Total PF31   51 
PF32 V00011 8 
  V00181 7 
  V03041 3 
  V03061 3 
  V12021 6 
  V12791 0 
Total PF32   27 
PF33 V00131 0 
  V00301 0 
  V00451 1 
  V00471 0 
  V00521 0 
  V00541 1 
  V00621 0 
  V00631 1 
  V02851 1 
  V12051 0 
  V12591 0 
Total PF33   5 
PF34 433161 1 
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  V00151 0 
  V00261 0 
  V00651 1 
  V12481 0 
  V12501 0 
Total PF34   2 
PF35 431047 3 
  432085 1 
  433192 0 
  V00221 1 
  V02971 1 
  Z00091 2 
  Z00101 0 
Total PF35   9 
PF36 C12011 0 
  V00031 7 
  V00051 1 
  V00251 1 
  V00311 1 
Total PF36   10 
PF37 433137 1 
  433191 18 
  433215 5 
Total PF37   23 
PF38 V00081 0 
  V00121 2 
  V00171 0 
  V00201 2 
  V00271 2 
  V00331 1 
  V00341 0 
  V00421 2 
  V00511 0 
Total PF38   9 
PF40 V00191 1 
  V00571 0 
  V00691 0 
  V03101 3 
  V11231 2 
  V12031 2 
  V12671 0 
  V13061 0 
Total PF40   9 
PF41 432077 4 
Total PF41   4 
PF44 431054 1 
  V00041 0 
  V00091 2 
  V00101 1 
  V00161 0 
  V00461 3 
  V11181 2 
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  V11191 2 
  V12421 0 
  Z00191 2 
Total PF44   21 
PF45 E12151 0 
Total PF45   0 
PF68 435031 1 
Total PF68   1 
PF76 V00491 10 
Total PF76   10 
PF78 V12491 0 
  Z00121 3 
Total PF78   4 
PFP2 430103 1 
  430104 1 
  435030 1 
  435038 3 
  V13171 0 
Total PFP2   6 
PR04 431039 1 
  V00601 3 
  V09321 1 
  V13021 0 
Total PR04   5 
PR13 434026 2 
Total PR13   2 
PR29 434008 0 
  434030 0 
  C12531 0 
  C12541 0 
  C12681 0 
Total PR29   1 
PR36 431025 2 
  433190 1 
  433227 1 
  435038 7 
  V12931 0 
Total PR36   11 
PR38 V12221 0 
Total PR38   0 
PR39 V02891 1 
Total PR39   1 
PR57 C12681 2 
  V09351 0 
Total PR57   2 
PXFILET C12511 0 
Total PXFILET   0 
Total   388 
 
Filetage 
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Machine Filetage Reference Filetage Nb TO theorique 
Non machine SUP_M6 2 
Total Non machine   2 
PAP4 430068C0_M8_RDL 1 
  430069C0_M8_RDL 0 
  434017B0_M8 0 
  434026B0_M12 4 
  434030B0_M6 1 
Total PAP4   Appointeuse SASPI   6 
PAP5 C12541AP_M8 2 
  C12681AP_M6 8 
Total PAP5   Pointeuse SMP14   10 
PLG9BEI 433161D0_M6 2 
  436027D0_ 10 
Total PLG9BEI    Ligne Vis De Bielle 
DW8   13 
PR04 431025A5_M10 3 
  431039A5_M10 1 
  434017D0_M8 1 
  434029C0_M10_RDL 1 
  C12521R1_M6 0 
  C12541R1_M8 2 
  C12681R1_M6 5 
  C12691R0_M6 1 
  V01220R0_M6 3 
  V01230R0_M6 1 
  V12491R0_M6 0 
  V13021R0_M8 0 
  V13071R0_M6 0 
Total PR04   GR3   19 
PR06 432067C0_M12 14 
  432085C0_M12 1 
  432087C0_M12 0 
  433146C0_M11 9 
  435030D0_M11_RDL 1 
  435032D0_ 0 
  V02971R3_M12_RDL 2 
  V03041R0_M12 4 
  V11151R3_M12_RDL 6 
  V12791R1_M12 0 
  V12791R2_M12 0 
  V12981R0_M12_RDL 13 
Total PR06   RP06 N°1   51 
PR13 430103E5_M12 2 
  430104E5_M12 2 
  434026C0_M12 4 
Total PR13   TR4   8 
PR14 V00601R0_M8 4 
  V09321R0_M8 2 
  V11120R0_M12 0 
Total PR14   TR2   6 
PR28 432049C0_ 2 
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Total PR28   Ligne Vis De Bielle EW10   2 
PR29 430068E0_M8_RDL 2 
  434008B0_M8 1 
  434015D0_M8 0 
  434017E0_M8 1 
  434020C0_M6 0 
  434029D0_M10_RDL 1 
  434030C0_M6 0 
  C12011R0_M6_RDL 0 
  C12531R0_M8_RDL 2 
Total PR29   GV320   7 
PR36 431026B0_M10 3 
  431041B0_M10 8 
  431043C0_M12 5 
  431044C0_M12 5 
  431050C0_M12 10 
  432070D0_M12 1 
  432071C0_M14 1 
  433180C0_M14 3 
  433181C0_M14 1 
  433188C0_M12 11 
  433190B0_M14 1 
  433192C0_M12 2 
  433214C0_M12 6 
  433227B0_M14 2 
  435021C0_ 2 
  435027C0_ 13 
  435038C0_M12 17 
  435041C0_M10 22 
  436032C0_M14 6 
  V02871R0_M12 11 
  V12091R0_M14 16 
  V12601R0_M12 11 
  V12781R0_M12 9 
  V12931R0_M10 0 
Total PR36   PR6 N°2   169 
PR37 431047C0_M12 9 
  431058C5_M12_RDL 4 
  432072C0_M12_RDL 5 
  432075C0_M12 16 
  432077C0_M14 13 
  433158C0_M12 1 
  433179C0_M14 7 
  433200C0_M12 11 
  433226C0_M14 6 
  436031C0_M14 6 
  V09431R0_M14 17 
  V11181R3_M12_RDL 3 
Total PR37   PR6 N°3   99 
PR38 433093C0_M8_RDL 6 
  C12511R2_M16_RDL 1 
  V00071R3_M8_RDL 1 
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  V00081R3_M8_RDL 0 
  V00151R3_M8_RDL 0 
  V00171R3_M8_RDL 0 
  V00201R3_M8_RDL 4 
  V00331R3_M8_RDL 2 
  V00341R3_M8_RDL 1 
  V00421R3_M8_RDL 4 
  V00511R3_M8_RDL 0 
  V00531R0_M5 2 
  V00621R3_M8_RDL 0 
  V00651R3_M8_RDL 1 
  V02851R3_M8_RDL 1 
  V02891R0__RDL 1 
  V12221R0__RDL 1 
Total PR38   RP4   27 
PR39 433094C0_M10_RDL 3 
  435042C0_M10 7 
  V00011R3_M10_RDL 19 
  V00041R3_M10_RDL 1 
  V00161R3_M10_RDL 0 
  V00181R3_M10_RDL 20 
  V00311R3_M10_RDL 2 
  V00551R0_M6 0 
  V00571R0_M11 1 
  V00701R0_M11 1 
  V03101R0_M11 11 
  V11231R0_M11 6 
  V12031R3_M10_RDL 4 
  V12310R3_M10_RDL 1 
  V13061R0_M11 1 
Total PR39   RP5   77 
PR40 431056C0_M14 26 
  432084C0_M14 2 
  433189C0_M14 23 
  V02991R0_M12 12 
  V03061R0_M12 8 
  V12101R0_M12 56 
  V13171R0_M14 12 
Total PR40   RP6 N°4   140 
PR41 432070C0_M12 2 
  435027B5_ 13 
Total PR41   Redresseuse Nedschroef   14 
PR57 C12541R2_M8 1 
  C12681R2_M6 2 
  V09351R0_M8 0 
Total PR57   RP4 N°2   4 
PR58 C12511R1_RDL 0 
  C12551R1_M6 0 
  C12551R2_M6 0 
Total PR58   EWM1   0 
PR59 V00491R0_M6 17 
Total PR59   EWM2   17 
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Total   672 
 
 
Geomet 
 
Référence Nb TO théorique 
437077 31 
431056 24 
433189 22 
V00181 21 
V00011 20 
432075 17 
V09431 15 
V00031 14 
V12021 14 
V12091 14 
433188 12 
V02871 12 
433200 11 
431047 10 
433215 10 
V13171 10 
431050 9 
V12601 7 
V12781 7 
V03061 6 
433226 6 
433214 6 
432072 6 
436031 6 
436032 5 
V12031 5 
431044 5 
431043 4 
433118 4 
V11181 4 
433130 4 
V03041 4 
431058 4 
V11191 3 
432084 2 
V00331 2 
437078 2 
432085 1 
430068 1 
V00021 1 
432071 1 
433215 1 
433119 1 
434029 1 
V00451 1 
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V00341 1 
432087 1 
432070 1 
433165 1 
434020 1 
434017 1 
435030 1 
V00171 0 
433119 0 
V00081 0 
434015 0 
V09351 0 
V00161 0 
V00481 0 
Total 374 
 
 
VI. Distribution des processus dans l’usine 
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VII. Implantation de l’usine avec des machines  
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VIII. Relation entre des machines de Frappe et les lignes assignées dans 
la zone de stockage TTH 
 
FX45 NH5 FX55 BL4 
TTH A01 TTH A06 TTH A11 TTH A14 
TTH A02 TTH A07 TTH A12 TTH A15 
TTH A03 TTH A08 TTH A13 TTH A16 
TTH A04 TTH A09     
TTH A05 TTH A10     
NH4 SP37LB SP38EL SP37A BV5 SP38A SP38B 
TTH B01 TTH B04 TTH B07 TTH B09 TTH B11 TTH B12 TTH B13 
TTH B02 TTH B05 TTH B08 TTH B10       
TTH B03 TTH B06     SP37La SP37B SP37L 
        TTH B14 TTH B15 TTH B16 
              
SP27 N89 SP48 FX34 SP28 PFP2 GR3 
TTH C01 TTH C02 TTH C03 TTH C04 TTH C05 TTH C06 TTH C08 
          TTH C07   
PR6 N°2 TR4 RP4 N°2 RP4 RP5 GV320 Saspi 
TTH D01 TTH D05 TTH D06 TTH D07 TTH D08 TTH D09 TTH D10 
TTH D02             
TTH D03         Retour JR SP670 
TTH D04         TTH D11 TTH D12 
 
 
IX. Photographies stockage TTH avant et après le projet 
 
Zone A et B : 
 
Avant :       Après : 
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Zone C : 
 
Avant :         
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Zone D : 
 
Avant :         
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
X. Relation entre les ilotes et les sous-ilots 
 
ILOT 1 Fréquence Max Nb TO Sous-ilot 
V12101R0_M12 79% 32 I 
435038C0_M12 55% 12 I 
433189C0_M14 52% 15 A 
V13171R0_M14 48% 50 I 
V12091R0_M14 45% 14 B 
432077C0_M14 45% 9 C 
V12601R0_M12 45% 23 I 
435041C0_M10 38% 14 I 
V09431R0_M14 38% 14 D 
435027C0_ 38% 18 I 
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433146C0_M11 34% 8 F 
432067C0_M12 31% 21 F 
V02871R0_M12 31% 8 G 
431041B0_M10 31% 7 H 
432075C0_M12 28% 16 C 
433188C0_M12 28% 10 G 
V12781R0_M12 28% 9 G 
V03061R0_M12 28% 7 H 
433214C0_M12 28% 5 H 
433226C0_M14 28% 6 H 
V11181R3_M12_RDL 28% 3 H 
V12981R0_M12_RDL 24% 14 H 
431050C0_M12 24% 7 G 
V11151R3_M12_RDL 24% 5 G 
436032C0_M14 24% 6 F 
V02991R0_M12 21% 20 E 
433179C0_M14 21% 9 E 
V03041R0_M12 21% 5 E 
431047C0_M12 17% 10 E 
431044C0_M12 17% 5 D 
433192C0_M12 17% 4 D 
436031C0_M14 14% 6 D 
432072C0_M12_RDL 14% 6 D 
431043C0_M12 14% 8 C 
431026B0_M10 14% 4 C 
V02971R3_M12_RDL 14% 3 B 
431058C5_M12_RDL 10% 4 B 
433180C0_M14 10% 7 B 
432084C0_M14 10% 6 B 
435021C0_ 10% 5 B 
432070D0_M12 10% 2 A 
432085C0_M12 10% 3 A 
433158C0_M12 10% 1 A 
433227B0_M14 7% 6 A 
432071C0_M14 7% 3 A 
435032D0_ 7% 1 A 
V12931R0_M10 7% 0 A 
433181C0_M14 3% 3 A 
433190B0_M14 3% 2 A 
435030D0_M11_RDL 3% 2 A 
V12791R2_M12 3% 1 A 
V12791R1_M12 3% 0 A 
432087C0_M12 3% 0 A 
 
ILOT 2 Fréquence Max Nb TO Sous-ilot 
V00011R3_M10_RDL 66% 13 A 
V03101R0_M11 59% 7 B 
V00181R3_M10_RDL 52% 10 C 
V11231R0_M11 48% 5 B 
433093C0_M8_RDL 34% 4 D 
V00421R3_M8_RDL 34% 4 D 
435042C0_M10 28% 8 D 
V00531R0_M5 28% 2 D 
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V02891R0__RDL 24% 1 D 
V12031R3_M10_RDL 24% 6 C 
V00201R3_M8_RDL 21% 5 C 
V00331R3_M8_RDL 17% 2 C 
V00311R3_M10_RDL 17% 2 C 
V13061R0_M11 14% 2 C 
V00651R3_M8_RDL 14% 2 B 
V02851R3_M8_RDL 14% 1 B 
433094C0_M10_RDL 14% 3 B 
V12221R0__RDL 14% 1 B 
V00041R3_M10_RDL 7% 2 B 
V00161R3_M10_RDL 7% 0 B 
V00571R0_M11 7% 2 B 
V00341R3_M8_RDL 7% 2 B 
V00701R0_M11 7% 2 A 
V00551R0_M6 7% 1 A 
V00621R3_M8_RDL 7% 1 A 
V00071R3_M8_RDL 7% 2 A 
V00081R3_M8_RDL 3% 1 A 
V00511R3_M8_RDL 3% 0 A 
V00151R3_M8_RDL 3% 0 A 
V00171R3_M8_RDL 3% 1 A 
 
ILOT 3 Fréquence Max Nb TO Sous-ilot 
V00491R0_M6 83% 10 A 
436027D0_ 79% 6 B 
V01220R0_M6 62% 2 C 
434026C0_M12 52% 4 D 
430104E5_M12 41% 2 B 
V00601R0_M8 38% 3 B 
C12681R1_M6 38% 4 B 
430103E5_M12 38% 2 B 
V09321R0_M8 34% 2 B 
430068E0_M8_RDL 34% 2 D 
V01230R0_M6 31% 1 D 
C12681AP_M6 31% 6 C 
C12541R2_M8 28% 1 C 
435027B5_ 28% 17 D 
433161D0_M6 24% 2 D 
C12541R1_M8 24% 4 D 
432049C0_ 21% 4 A 
434026B0_M12 21% 5 A 
C12531R0_M8_RDL 21% 3 C 
434029D0_M10_RDL 17% 2 C 
434017D0_M8 14% 1 C 
434017E0_M8 14% 1 C 
C12541AP_M8 14% 4 C 
434030C0_M6 14% 1 C 
431025A5_M10 14% 3 C 
C12681R2_M6 10% 5 C 
C12691R0_M6 10% 2 C 
434029C0_M10_RDL 10% 3 C 
434030B0_M6 10% 1 B 
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434020C0_M6 7% 1 B 
431039A5_M10 7% 1 B 
434015D0_M8 7% 0 B 
430068C0_M8_RDL 3% 2 B 
V13021R0_M8 3% 0 B 
V12491R0_M6 3% 1 B 
C12521R1_M6 3% 0 B 
432070C0_M12 3% 4 B 
434017B0_M8 3% 1 B 
434008B0_M8 3% 2 A 
C12551R1_M6 3% 0 A 
V09351R0_M8 3% 0 A 
C12011R0_M6_RDL 3% 1 A 
430069C0_M8_RDL 3% 1 A 
V11120R0_M12 3% 1 A 
C12551R2_M6 3% 0 A 
V13071R0_M6 3% 0 A 
C12511R1_RDL 3% #N/A A 
 
 
XI. Exemple d’un panneau du stockage THH 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Machine de la Frappe 
Stockage : TTH 
Zone : D 
Ligne : 12 
